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BESCHREIBUNG 

Vorrichtung zur Vliesverf estigung mit Hei&luft 

05 TECHNISCHES GEBIET 

Die Erfindung betrif ft eine Vorrichtung zur Vliesver- 
f estigung mit Heigluft. Als Vliesstoff wird ein textiler 
Faserverbund bezeichnet, dessen Fasermischung aus 

10 Grundfasern, wie zum Beispiel Flachs, Baumwolle, recycelte 
Fasern oder Kunststof f -Fasern, sowie aus Bindefasern 
besteht. Durch Aufheizen dieses Faserverbundes bis zum 
Schmelzpunkt der Bindefasern schmelzen letztere und 
verbinden sich mit den Grundfasern. Sofort im Anschluss 

15 werden die Fasern abgekuhlt und die Vlies- "Matte" ist fertig 
und kann fur ihren Verwendungszweck als Polsterung, 
Matratze, Dammstoff , Kosmetik-Pads, Wattierung und 
dergleichen mehr weiterverarbeitet werden. 

20 STAND DER TECHNIK 

Eine vorbekannte Vorrichtung zur Vliesverf estigung mit 
HeiSluf t ist als Durchlaufof en mit einem kontinuierlich 
laufenden Transportband fur den textilen Faserverbund 

25 konstruiert. Das Aufheizen erfolgt mittels HeiSluf t, die 

quer durch den textilen Faserverbund hindurchgeleitet wird. 
Ventilatoren sorgen dafur, dass die Heifiluft den auf dem 
Transportband auf liegenden textilen Faserverbund 
durchstrdmen kann. Von oben wird der Faserverbund von einem 

30 Oberband abgedeckt, das ebenfalls kontinuierlich durch den 
Durchlaufof en hindurchlauf t . Der gegenseitige Abstand von 
Oberband und Transportband definiert die Dicke der 
entstehenden Vliesmatte. 
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Da das Oberband uber einen relativ weiten Abstand f rei 
gespannt warden muss und nicht in Transportrichtung 
unterstutzt werden kann, hangt das Oberband zwangslauf ig 
mehr oder weniger durch. Dadurch wird die Dicke der zwischen 

05 Oberband und Transportband entstehenden Vliesmatte nicht 
konstant groS* Da diese UnregelmaSigkeiten in der hohen- 
maSigen Ausrichtung des Oberbandes of tmals auch in 
Querrichtung vorhanden sind, ist die Vliesmatte nicht nur in 
ihrer Langsrichtung sbndern auch quer dazu unterschiedlich 

10 dick. 

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erf indung 
15 die Aufgabe zugrunde, eine verbesserte Vorrichtung zur 
Vliesverfestigung mit HeiSluft anzugeben. 

Die Erf indung ist durch die Merkmale des Anspruchs 1 
gegeben. Weiterbildung der Erf indung sind Gegenstand von 
20 UnteransprOchen . 

Erf indungsgemaS ist vorgesehen, das Oberband so auszubilden, 
dass es auf eine Magnetwirkung anspricht. Dadurch kann 
mittels auf das Oberband einwirkender Magnetkrafte das 

25 Oberband ohne untere Unterstutzungseinrichtungen praktisch 
geradlinig, ohne storenden Durchhang, angeordnet werden. 
Diese magnetische Ausbildung kann auf einfache Weise dadurch 
erfolgen, dass in dem Oberband metallische, auf Magnetkrafte 
ansprechende Faden vorgesehen werden. Diese Faden konnen in 

30 Form von metallischen Querstaben ausgebildet sein. Diese 
Querstabe bilden dann Schussfaden eines Gewebes. Die in 
Langsrichtung ausgerichteten Kettfaden dieses Gewebes 
konnen, wie im Stand der Technik bekannt, aus Kunststoff- 
Material bestehen. Das Anordnen der metallischen Faden oder 
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Stabe in Querrichtung hat den Vorteil, dass diese Stabe im 
Bereich der Umlenkwalzen des Oberbandes, an welchen Stellen 
das Band stark gebogen wird, praktisch nicht auf Biegung 
beansprucht werden . 

Die auf das Oberband einwirkenden Magnetkraf te konnen nach 
einem auch in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel durch Dauermagnete bereitgestellt werden, die in 
Leistenform entsprechend oberhalb des Oberbandes angeordnet 
werden • Um die Dauermagnete nicht durch das an ihnen 
vorbeilauf ende Oberband abzunutzen und die Standzeit der 
Magnete zu erhohen, ist nach einer weiteren 
erf indungsgemaSen Ausbildung vorgesehen, zwischen den 
Magnet en und dem Oberband eine nicht magnet ische 
Schutzplatte vorzusehen. Eine solche Schutzplatte kann 
beispielsweise ein nicht magnetisches Edelstahlblech sein, 

Um unterschiedlich dicke Vliesmatten herstellen zu konnen, 
konnen die oberhalb des Oberbandes vorhandene Fuhrungskon- 
struktion mit der unteren ebenf lachigen Abschlussf lache, an 
der das Oberband entlanggleitet , sowie die quer verlaufenden 
Magnete und ihre Halterung hohenverstellbar ausgebildet 
werden . 

Sollte infolge von sehr leichten Vliesmaterialien und einer 
sehr starken Luf tumwalzung die Gefahr bestehen, dass sich 
das Transportband von seiner unteren Unterstutzung nach oben 
abhebt, konnte auch dieses Transportband, ahnlich wie das 
Oberband, magnet isch anziehend ausgebildet werden. Das 
Unterband konnte dann durch unterhalb desselben angeordnete 
Magnete auf seine Unterkonstruktion gezogen werden. 

Die magnetische Polausrichtung eines derartig ausgerusteten 
Oberbandes und Transportbandes ware gleichsinnig, um eine 
gegenseitige Anziehung der beiden Bander zu vermeiden. 
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Weitere Ausf uhrungsformen und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich durch die in den Anspruchen ferner angegebenen Merkmale 
sowie aus dem nachstehenden Ausfuhrungsbeispiel . 

05 KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNG 

Die Erfindung wird im folgenden anhand des in der Zeichnung 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiels naher beschrieben und 
erlautert^ Es zeigen: 

10 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erf indungsgemafien 
Vorrichtung zur Vliesverf estigung mittels HeiSluft, 

Fig, 2 eine ausschnittsweise perspektivische Draufsicht auf 
15 das Oberband der Vorrichtung nach Fig. 1, 

Fig. 3 einen ausschnittsweisen Langsschnitt durch den 
Bereich des Vliesmaterials, 

20 Fig. 4 einen Querschnitt durch die Vorrichtung nach Fig. 1 

mit einer von oben nach unten durch das Vliesmaterial 
hindurchstromenden HeiSluf t und 

Fig. 5 einen Querschnitt durch die Vorrichtung nach Fig. 1 
25 mit einer von unten nach oben durch das Vliesmaterial 

hindurchstromenden HeiSluf t . 

WEGE 2UM AUSFUHREN DER ERFINDUNG 



30 



Eine Vorrichtung 10 zur thermischen Vliesverf estigung ist in 
Form eines Durchlaufof ens ausgebildet (Fig. 1) . Der in der 
Vorrichtung 10 mittels HeiSluft zu verf estigende 
Faserverbund wird auf einem unteren Band, dem Transportband 
12, durch die Vorrichtung 10 hindurchgef uhrt . Das 
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Transportband 12 lauft dabei kontinuierlich in der 
Vorrichtung 10 um. 

Der Faserverbund wird der Vorrichtung 10 in einem 
05 Einlaufbereich 14 zugefuhrt, in diesem Einlaufbereich 14 ist 
eine Umlenk- und Spanneinrichtung 16 fur das Transportband 
12 sowie eine Bandregelanlage zur Zentrierung des 
Transportbandes 12 vorhanden. Die Spannung wird uber eine 
bewegliche Spannwalze 22 reguliert • Die Bandsteuerung 
10 erfolgt uber eine Regelwalze, die an einer Seite beweglich 

gelagert ist und uber einen Bandkanfcenfuhler in Verbindung ) 
mit einem Stellglied korrektiven Einf luss auf den Bandlauf 
nimmt . Demzufolge sind im Einlaufbereich 14 eine Spann-, 
Umlenkwalze 22 und untere Regelwalze 24 fur das 
15 Transportband 12 vorhanden. Im Abstand oberhalb der oberen 
Umlenkwalze 22 ist ein Oberband 26 vorhanden, das ebenfalls 
wie das Transportband 12 endlos in der Vorrichtung 10 
umlauft. Im Einlaufbereich 14 sind eine obere und untere 
Umlenkwalze 30 fur das Oberband 26 ansatzweise zu erkennen. 

20 

AnschlieSend an den Einlaufbereich 14 sind im vorliegenden 
Fall sechs Sektionen 31 erkennbar, die von der Seite her 
durch entsprechende sechs Turen zuganglich sind. In diesen 
Sektionen 31 wird HeiSluft durch den zwischen dem ' 
25 Transportband 12 und dem Oberband 2 6 durch die Vorrichtung 
10 hindurchgefuhrten Faserverbund 40 (Fig, 3) geleitet, wie 
noch nachstehend naher beschrieben wird. 

An die Sektionen 31 schlieSt sich ein Kuhlbereich 32 an. 
30 Dort wird der aufgeheizte Faserverbund 40 abgekuhlt. 

AnschlieSend an den Kuhlbereich 32 findet die jeweilige 
Umlenkung des Oberbandes 26 und des Transportbandes 12 sowie 
der Antrieb statt . 

35 




-6- 



S&M-002gDE 
IS.Januar 1999 




-6- 

Das Oberband 26 besteht im vorliegenden Fall aus einem 
Gewebe mit metallischen Querstaben 34 als Schussfaden und 
aus Kunststoff bestehenden Langsfaden 36 als Kettfaden. Die 
metallischen Querstabe 34 sprechen auf eine Magnetwirkung an 

05 insoweit, als sie von einer Magnetkraft angezogen warden 

konnen, wie noch nachstehend naher beschrieben wird. Die in 
Querrichtung der Transport richtung 18 ausgerichteten 
metallischen Querstabe 34 sind im vorliegenden Beispielsfall 
geradlinig gef ormt . Durch ihre Queraus richtung verbiegen sie 

10 sich im Bereich der Umlenkwalzen 30 fur das Oberband 26 
nicht . 

In Fig. 3 ist der Ldngsbereich einer Sektion 31 vergroSert 
dargestellt. Zwischen dem Oberband 26 und dem Transportband 

15 12 befindet sich der textile Faserverbund 40, der im Bereich 
der Sektionen 31 von oben nach unten oder von unten nach 
oben von HeiSluft durchstromt wird. Urn den Faserverbund 40 
und damit die entstehende Vliesmatte mit einer konstant 
gro£en Dicke 42 herzustellen, wird das Oberband 26 

20 magnetisch auf gehangt . Dadurch wird erreicht, dass das 
Oberband 26 praktisch nicht durchhangen kann. 

Die Aufhangung erfolgt im vorliegenden Beispielsfall im 
Bereich von quer uber das Oberband 2 6 reichende, leisten- 

25 formige Permanentmagnete 44. Diese Magnete 44 sind im 

Abstand der Langsausdehnung einer Sektion 31, also etwa im 
Abstand A in Transportrichtung 18 voneinander entfernt. Im 
vorliegenden Fall hat sich ein Abstand von etwa 1000 mm 
(Millimeter) als ausreichend herausgestellt . Der zwischen 

30 zwei benachbarten Magneten 44 theoretisch vorhandene 
Durchhang ist dann in der Praxis vernachlassigbar . 

Das Aufhangen des Oberbandes 26 erfolgt mittels Magnet - 
krafte, die von den Dauermagneten 44 auf die metallischen 
35 Querstabe 34 des Oberbandes 26 einwirken. Dabei ist die 
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Polrichtung derart, dass die Querstabe 34 von dem Magneten 
44 angezogen werden. 

Die leistenformigen Magnete 44 sind von einem den Magneten 
05 44 zumindest unten einhullenden Edelstahlblech 48 einge- 
fasst. Dieses nicht magnetische Blech 48 verhindert einen 
direkten Kontakt zwischen dem Oberband 2 6 und den Magneten 
44 • Das in Transportrichtung 18 sich kontinuierlich sich 
bewegende Oberband 2 6 scheuert dadurch nicht an den Magneten 
10 44, Die relativ weichen Dauermagnete 44 nutzen sich dadurch 
nicht ab, so dass ihre Standzeit vmnschenswert lang ist. 

Im Bereich zwischen den Permanentmagneten 44 und ihrer 
Edelstahlblech 48-Schutzhaube gleitet das Oberband 26 von 

15 unten an einer Fuhrungskonstruktion 50 entlang, von der die 
untere Abschlussf lache 52 in der Zeichnung ersichtlich ist. 
Diese Fuhrungskonstruktion 50 zusainmen mit der Abschluss- 
flache 52 ist luf tdurchlassig, damit HeiSluft quer zur 
Transportrichtung 18 durch den Faserverbund hindurchgeleitet 

20 werden kann. Auch das Oberband 26 und das Transportband 12 
sind in gleicher Weise luf tdurchlassig. 

Das Transportband 12 wird auf einer unteren Fuhrungskon- 
struktion 54 abstutzend gehalten, so dass eine Durchbiegung 

25 dieses Transportbandes 12 nicht moglich ist, Auch die untere 
Fuhrungskonstruktion 54 ist mit ihrer oberen ebenf lachigen 
Abschlussf lache 56 luf tdurchiassig, um den Durchtritt der 
HeiSluft zu ermoglichen. Im Bereich der Nahtstellen zwischen 
benachbarten Sektionen 31, dem Bereich der Magnete 44 

30 gegenuberl legend, sind Uberbruckungsbleche 58 zwischen 

benachbarten unteren Ftahrungskonstruktionen 50 angeordnet. 

In Fig. 4 und 5 ist ein Querschnitt durch die Vorrichtung 10 
im Bereich der in ihrem mittleren Bereich vorhandenen 
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Sektionen 31 dargestellt . Bei der Darstellung gemaS Fig. 4 
wird die HeiSluft von oben nach unten durch den Faserverbund 
40 und damit auch durch das Oberband 2 6 und das Transport - 
band 12 hindurch gesaugt, wahrend bei der Darstellung gemag 
05 Fig. 5 eine umgekehrte HeiSluf tstromung, von unten nach 
oben, dargestellt ist. In jeder der vorhandenen sechs 
Sektionen 31 kann die Luf tstromung gemaS Fig, 4 oder gemafi 
Fig. 5 vorgesehen werden. 

10 Neben dem Bereich der beiden Bander 12, 26 und ihrer 

Abstutzkonstruktionen ist eine seitliche Langskammer 60 
vbrhanden. In dieser seit lichen Langskammer 60 sind ein oder 
mehrere Umluf t-Ventilatoren 62 angeordnet, urn die in den 
Figuren 4 und 5 dargestellte HeiSluft-Luf tstromung 

15 sicherzustellen. Von den Ventilatoren 62 wird Luft aus einer 
in jeder Sektion 31 separat vorhandenen Ansaugkammer 64 
angesaugt und in die in Langsrichtung durchgehende seitliche 
Langskammer 60 herausgedruckt . Die Luft wird dabei 
aufgeheizt. Nicht dargestellte Temperaturregler halten die 

20 HeiSluft im Bereich der Langskammer 60 konstant hoch. 

Jede Ansaugkammer 64 ist je nach Stellung ihrer oberen und 
unteren Klappe 66, 68 entweder mit dem unteren Langsbereich 
7 0 Oder dem oberen Langsbereich 72 stromungsmaSig verbunden, 

25 die beide 70, 72 unterhalb beziehungsweise oberhalb der 

beiden Bander 12, 2 6 im Bereich der Sektionen 31 vorhanden 
sind. Gemafi Fig. 4 wird von dem Ventilator 62 Luft aus dem 
unteren Langsbereich 70 uber die Ansaugkammer 64 angesaugt, 
wieder auf die gewunschte Temperatur gebracht und als 

30 HeiSluft von oben nach unten durch den Faserverbund 40 
hindurch gesaugt . In dem oberen Langsbereich 72 ist ein 
Uberdruck und unterhalb des Faserverbundes 40, im Bereich 
des unteren Langsbereichs 70, demgegenuber ein Unterdruck- 
vorhanden . 
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Bei der Darstellung gemag Fig. 5 ist die Luf tstromung genau 
umgekehrt. Dort wird uber den Ventilator 62 wiederum uber 
die Ansaugkammer 64 Luf t angesaugt . Diese Luf t wird aber 
nunmehr aus dem oberen Langsbereich 72 angesaugt, so dass 

05 dort gegentiber dem unteren Langsbereich 70 ein Unterdruck 
vorhanden ist . Die von dem Ventilator 62 wieder auf die 
gewunschte Temperatur gebrachte, angesaugte Luf t wird als 
HeiSluf t ausgeblasen und stromt dann uber die seitliche 
Langskammer 60 in den unteren LSngsbereich 70 hinein. Auch 

10 in diesem Fall wird HeiSluf t durch den Faserverbund 40 

hindurchgesaugt r im Gegensatz zu Fig, 4 aber nunmehr bei der ) 
Darstellung gemaS Fig. 5 von unten nach oben. 

Um unterschiedliche Dicken 42 des Faserverbundes 40 
15 herzustellen, ist die oberhalb des Oberbandes 2 6 vorhandene 
Konstruktion, also die obere Fuhrungskonstruktion 50 und die 
Magnetkonstruktion mit den Permanentroagneten 44 und den 
Edelstahlblechen 48 hohenmaSig verstellbar. 

20 Das Oberband 26 hat nicht nur die Aufgabe, den Faserverbund 
40 auf die gewunschte Dicke 42 zu bringen, sondern hat auch 
die Aufgabe, das Abheben des Faserverbundes 40 nach oben zu 
verhindern, was insbesondere bei der Luf tstromung gemaS Fig. 
5 ansonsten verstarkt auftreten wurde. ' 

25 



30 
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ANSPRUCHE 



01) Vorrichtung (10) zur Vliesverf estigung mit HeiSluf t , 
05 - mit einem Unterband (12) und einem Oberband (26), die 

mit einstellbarem gegenseitigen, in etwa parallelen 
Abstand endlos umlaufend antreibbar sind, 

- mit einer Einrichtung (62) zum Durchleiten von Luft 
quer durch die beiden Bander (12, 26) hindurch, 

10 - mit einer Einrichtung zum Aufheizen dieser Luft, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

- zumindest das Oberband (26) magnetisch anziehend 
ausgebildet ist . 

15 02) Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

- das Band (26) metallische Faden (34) enthalt. 

03) Vorrichtung nach Anspruch 2, 

20 dadurch gekennzeichnet, dass 

- das Band (26) metallische Schussfaden (34) enthalt. 

04) Vorrichtung nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
25 - das Band (26) Kettfaden (36) aus Kunststoff enthalt. 

05) Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

- in Transportrichtung (18) der Bander (12, 26) mehrere 
30 voneinander beabstandete Magnete (44) oberhalb des 

Oberbandes (26) und/oder unterhalb des Unterbandes (12) 
angeordnet sind. 
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06) Vorrichtung nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

- der Magnet (44) aus einem Dauermagneten in Leistenform 
besteht . 

07) Vorrichtung nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

- der Dauermagnet e (44) etwa eine der Breite des Bandes 
entsprechende Lange besitzt. 

08) Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

- der Magnet (44) in Richtung des Bandes (2 6) von einer 
nicht magnetischen Schutzplatte (48) bedeckt ist. 

09) Vorrichtung nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

- zwischen Magnet (44) und benachbartem Band (26) ein 
nicht magnet isches Edelstahlblech (48) vorhanden ist. 

10) Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

- die Magnete (44) einen gegenseitigen Abstand (A) von 
etwa 1.000 mm (Millimeter) besitzen. 

11) Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

- das obere Band (26) h6henverstellbar ist. 
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